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Abstract of DE41 13273 

Mfg. process for tubular components with 
reducing outside and inside dias. along their 
length by cold rolling on a mandrel between 
driven ring rolls with a peripherally varying 
work profile in a reciprocating roll stand and in 
which the tube is advanced forward and 
rotated about its axis. For rolling short 
components the tube is advanced to the rolling 
mill gripped at its rear, unreduced, end and 
remains gripped during the whole rolling 
operation until the finished component is 
unloaded on the same side of the rolling stand. 
The developed roll gap geometry corresponds 
to the outer contour and the mandrel geometry 
to the inner contour of the finished component. 
USE/ADVANTAGE - Provides means of cold 
rolling short tubular components with a 
reducing cross section over part of their length, 
e.g. baseball bats, economically and to good 
quality 
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(S3) Verfahren zum Herstellen von rohrformigen Werkstucken kurzer Lange mit sich verjungendem Querschnitt 

(g) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
rohrformigen Werkstucken mit uber ihrer Lange sich veran- 
dernden Au&en- und ggf. Innendurchmessern durch Kalt- 
waizen eines Rohres uber einen Dorn mittels in einem 
oszillierend bewegten Walzgerust drehbar gelagerten 
zwangsangetriebenen Ringwalzen mit uber den Umfang 
veranderiichem Arbeitsprofil, wobei das Rohr vorgeschoben 
und urn seine Langsachse gedreht wird. Urn ein Verfahren 
und eine entsprechende Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens anzugeben, mit dem/der rohrformtge Werkstuk- 
ke kurzer Langen und mit uber zumindestens einer Teillange 
sich verjungendem Querschnitt, vorzugsweise Baseball 
Schlager, wirtschaftlich und in guter Qualitat herstellbar 
sind, wird vorgeschlagen, daft zum Walzen von Werkstucken 
kurzer Langen das Rohr an seinem nicht auszuwalzenden 
hinteren Ende eingespannt dem Walzwerk zugefuhrt und 
wahrend des gesamten Walzvorganges bis zum Entladen 
des fertigen Werkstuckes auf derselben Seite des Waizgeru- 
stes eingespannt bleibt und daft die Geometrie der Walzen- 
kaliberabwicklung der Aufienkontur und die Geometrie des 
Domes der Innenkontur des fertigen Werkstuckes entspre- 
chen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Kaltpil- 
gerwalzwerk zur Durchfuhrung des Verfahrens zum 
Herstellen von rohrformigen Werkstucken mit uber ih- 
rer Lange sich verandernden AuBen- und ggfs. Innen- 
durchmessern durch Kaltwalzen eines Rohres mittels in 
einem oszillierend bewegten Walzgerust drehbar gela- 
gerter zwangsangetriebener Ringwalzen mit uber den 
Umfang veranderlichen Arbeitsprofilen, wobei das 
Rohr vorgeschoben und um seine Langsachse gedreht 
wird. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der gattungsge- 
maBen Art sind beispielsweise aus der DE 31 29 163 A 1 
bekannt geworden. Das Ziel des bekannten Verfahrens 
ist die Herstellung von Rohren mit innen- und/oder au- 
Benverdickten Enden, um auf diese Enden spater Ge- 
windeverbindungen aufzubringen. Das bekannte Ver- 
fahren schlagt zur Herstellung der unterschiedlichen 
AuBendurchmesser eines Rohrendes vor, unterschiedli- 
che Kaliber auf den Arbeitswalzen vorzusehen, wobei 
jedes Kaliber als geschlossene Umforrnzone definiert 
ist. Bei Anordnung von beispielsweise zwei Kalibern 
kann mit dem einen Kaliber ein dunner und mit dem 
anderen Kaliber ein dicker Rohrteil gepilgert werdea 

Es gibt Anwendungsfalle, bei denen nicht nur die En- 
den langer Rohre, sondern komplette rohrfdrmige 
Werkstucke hergestellt werden sollen, die bei kurzen 
Langen unterschiedliche Querschnitte aufweisen sollen. 
Als Beispiel fur solche Werkstucke sind Baseball-Schla- 
ger zu nennen, die im allgemeinen aus drei Zonen beste- 
hen, einer zylindrischen Zone groBen Durchmessers und 
kurzer Lange, einer sich beziiglich Durchmesser und 
Wanddicke verjiingenden Zone groBerer Lange sowie 
einer zylinderischen Zone kleinen Durchmessers mit 
ebenfalls meist geringer Lange. Derartig kurze Rohr- 
stucke lassen sich nach den herkdmmlichen Kaltpilger- 
verfahren nicht oder mindestens nicht wirtschaftlich 
herstellen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens zu entwickeln, mit der 
rohrformige WerkstQcke kurzer Langen und mit uber 
zumindestens einer Teillange sich verjiingendem Quer- 
schnitt, vorzugsweise Baseball-Schlager, wirtschaftlich 
und in guter Qualitat herstellbar sind. 

Der Erfindung geht die Erkenntnis voraus, dafl Base- 
ball-Schlager in ihrer inneren und auBeren Geometrie in 
der Verjungungszone dem Walzdorn und der Abwick- 
lung der Walzengrundkurve entsprechen konnen. Dar- 
aus leitete sich die Erkenntnis ab v daB bei entsprechen- 
der Kalibrierung der Ringwalzen ein Herstellen von Ba- 
seball-Schlagern oder ahnlichen Werkstucken solcher 
Geometrie durch Kaltpilgern auf einem entsprechend 
modifizierten Kaltpilgerwalzwerk mdglich wird. 

ErfindungsgemaB wird dazu vorgeschlagen, daB zum 
Walzen von Werkstiicken kurzer Langen das Rohr an 
seinem nicht auszuwalzenden hinteren Ende einge- 
spannt dem Walzwerk zugefuhrt und wahrend des ge- 
samten Walzvorganges bis zum Entladen des fertigen 
Werkstuckes auf derselben Seite des Walzgeriistes ein- 
gespannt bleibt und daB die Geometrie der Walzenkali- 
berabwicklung der AuBenkontur und die Geometrie des 
Domes der Innenkontur des fertigen Werkstuckes ent- 
sprechen. Es hat sich gezeigt, daB mit einem solchen 
Verfahren Baseball-Schlager aus Aluminium bzw. Alu- 
miniumlegierungen in hervorragender Qualitat sehr 
wirtschaftlich hergestellt werden konnen. Dabei ist es 
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fur die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens von groBem 
Vortetl, daB das Rohr bzw. das fertige Werkstuck stets 
eingespannt bleibt; denn dadurch entfallen die Neben- 
zeiten fur das Zu- und Abfiihren der Werkstucke beim 
klassischen Kaltpilgerverfahren, bei dem Vorschub- 
schlitten und Dornwiderlager separat aus Walz- in 
Wechselposition zuruckgezogen werden miissen damit 
ein neues Werkstuck eingeftihrt werden kann. Wenn die 
Erfindung das fertige Werkstuck auf der Einlaufseite 
des Walzgeriistes entnehmen kann, so bedeutet dies ei- 
ne wesentliche Zeitersparnis. 

Wenn gewunscht ist, beim Reduzieren des Werkstuk- 
kes gleichzeitig — mindestens auf einem Teilbereich — 
die Wand zu verdicken, so kann nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung vorgesehen werden, daB der 
Dorn mindestens zeitweise relativ zum Walzgerust axial 
bewegt wird. Durch Zuriickziehen des Domes kann ein 
anderer Durchmesser zum Einsatz gebracht oder der 
Dorn ganzlich aus dem Walzspalt entfernt werden. 

Eine noch starkere Erhdhung der Wirtschaftlichkeit 
des Walzwerkes ergibt sich, wenn nach einem weiteren 
Merkmal der Erfindung vorgeschlagen wird, daB der 
Walzgerustantrieb wahrend des Lade- und Entladevor- 
ganges von Rohr und Werkstuck durchlauft Zusammen 
mit dem Laden und Entladen auf einer Seite des Walz- 
gerustes durch das das komplizierte und zeitaufwendige 
Entnehmen des fertigen Werkstuckes auf der Auslauf- 
seite des Walzgeriistes entfallt, steigert der durchlaufen- 
de Geriistantrieb somit die Leistung des Verfahrens und 
minimiert die Rustzeiten. AuBerdem ware bei kurzen 
Rohrstucken ohnehin das Entladen auf der Auslaufseite 
des Walzgeriistes problematisch, weil auf dieser Seite 
gewohnlich der Kurbelantrieb fur das Geriist angeord- 
net ist. Die Erfindung erm6glicht den Einsatz eines ge- 
meinsamen Manipulators fur das Zufuhren und Entneh- 
men des Werkstuckes und schafft somit ein einfaches 
kompaktes Walzwerk fur den vorgesehenen Zweck. 

Bei Werkstucken mit groBer Durchmesserreduktion, 
wie z. B. den Baseball-Schlagern sind Umgsbewegungs- 
tendenzen des Werkstucks aufgrund von Unterschieden 
zwischen Umfangsgeschwindigkeit der Walzenantriebs- 
ritzel ( - Gerustgeschwindigkeit) und der mittleren Ab- 
walzgeschwindigkeit am Walzgut zu befiirchten, die zu 
hohen Belastungen des Vorschub-Antriebes oder zu ei- 
nem ungewollt groBen Vorschub fiihren konnen. Beides 
kann die mogliche Walzieistung oder die Produktgute 
erheblich beeintrachtigen. Aus diesem Grund wird als 
weiteres Erfindungsmerkmal vorgeschlagen, daB eine 
Anpassung der Walzenantriebsgeschwindigkeit an die 
Abwalzgeschwindigkeit der Walzen auf dem Walzgut 
vorgenommen wird. Dies laBt sich beispielsweise durch 
eine uberlagerte oszillierende Bewegung der im allge- 
meinen starren Zahnstange bewerkstelligen. so daB der 
Abrollgeschwindigkeit des Ritzels eine zusatzliche Ge- 
schwindigkeit uberlagert wird. 

Ein Kaltpilgerwalzwerk zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens ist gekennzeichnet durch ein kraft- und momen- 
tenausgeglichenes uber zwei spiegelbildlich zueinander 
angeordnete Planetenkurbelantriebe mit horizontalen 
Achsen unter Zwischenschaltung von horizontal oszil- 
lierenden Schubstangen angetriebenes Walzgerust, dem 
eine das Werkstuck wahrend des gesamten Walzvor- 
ganges haltende Dreh- und Vorschubeinrichtung vorge- 
ordnet ist, die gemeinsam mit dem Walzdorn auf einem 
in Walzrichtung in eine Arbeitsposition sowie eine La- 
de- und Entladeposition verfahrbarem Schlitten ange- 
ordnet ist Der Dornwiderlager und Spanneinrichtung 
fur das Walzgut aufnehmende Schlitten ist schnell von 
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• einer Walz- in eine Ladeposition verfahrbar und nimmt 
ggfs. alle Antriebe fur die Manipulation des Werkstiik- 
kes auf. Er kann ggfs. auch fur das schnelle Zuruckzie- 
hen des Spannelementes fiir das Werkstuck nach vollen- 
deter Umformung verwendet werden. 5 

Insgesamt ergibt sich ein Walzwerk mit geringem me- 
chanischem und elektrischem Aufwand, mit schnellem 
Werkstiickwechsel und mit der Moglichkeit des Einsat- 
zes nur eines Wechselautomaten fur Laden und Entla- 
den des Werkstiickes. Das vorgeschlagene Verfahren io 
und das zugehdrige Walzwerk sind in besonderem Ma- 
Be zum Herstellen von Baseball-Schlagern geeignet. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird in der 
Zeichnung dargestellt und ist nachfolgend beschrieben. 
Eszeigt: 15 

Fig. 1 ein Werkstuck im fertig gewalzten Zustand und 

Fig. 2 ein erfindungsgemaBes Walzwerk. 

Fig. 1 zeigt im Prinzip ein Werkstuck 1 des in Frage 
kommenden Typs, z. B. einen Baseball-Schlager im fer- 
tig ausgewalzten Zustand. 20 

Das fertig gewalzte Werkstuck ist in drei Zonen auf- 
geteilt: Zone A ist unverformt Zone B ist die Reduk- 
tionszone, die innen der Dornkontur sowie auBen der 
Kontur der sich verjungenden Walzenkaliberabwick- 
lung weitestgehend entspricht und Zone C ist ein zylin- 25 
drisches Endstuck entsprechend der Kontur von Walz- 
dorn und Watzenkaliberabwicklung im sogenannten 
Glatteil D. Die Zonen E und F sind Zonen ohne Kontakt 
zwischen Werkstuck und Walzen. Befinden sich die 
Walzen in einer dieser Zonen, wird das Werkstuck um 30 
einen kleinen Betrag, z. B. 10 mm, vorgeschoben und um 
einen definierten Winkel, z. B.ca. 30 Grad, gedreht 

Wahrend des gesamten Walzvorganges bleibt das 
Werkstuck 1 in Spannelementen 3, die von einem hy- 
draulisch betatigten Verschiebering 4 in der Ladeposi- 35 
tion geoffnet und geschlossen werden, fest eingespannt. 
Die Spannelemente sichern das Werkstuck gegen unge- 
wunschte Axialbewegung und sie ubertragen die inter- 
mittierende Dreh- und Vorschubbewegung auf das 
Werkstuck, wobei der axial feststehende Walzdorn syn- 40 
chron gedreht wird. 

In Fig. 2 ist in einem Ausfiihrungsbeispiel ein Walz- 
werk mit den erfindungsgemaOen Merkmalen darge- 
stellt Der Hauptmotor 5 treibt uber zwei parailele Pla- 
netenkurbelgetriebe 6 das zwischen den Totpunkten ET 45 
und AT oszillierende Walzgeriist 7 an, wobei die Walzen 
8 uber auf den Walzenachsen befestigte Ritzel 9 und 
stationare Zahnstangen 10 die zum Geschwindigkeits- 
ausgleich eine leichie oszillatorische Bewegung erhal- 
ten, rotatorisch angetrieben werden. Der Schlitten 1 1 ist 50 
in der Ladeposition fiir den Wechsel eines fertig ausge- 
walzten Werkstucks gegen einen Rohling dargestellt Er 
steuert grundsatziich die Positionen "Laden*, wie darge- 
stellt oder "Walzen" an und wird uber den Motor 12 
zwischen diesen Positionen bewegt Auf dem Schlitten 55 
11 ist der Dreh-Vorschub-Kopf 13 angeordnetder dem 
Spannelement 4 in Fig. 1 die schrittweise Drehung und 
den schrittweisen Vorschub mitteilt uber je ein vom 
Hauptantrieb abgeleitetes Schrittschaltgetriebe 14 mit 
nachgeschalteter Magnetkupplung 15. 60 

Der Motor 16 zieht den Dreh-Vorschubkopf schnell 
zuruck, sobald ein WerkstUck fertig ausgewalzt ist 
Hierbei und wahrend des Werkstiickwechsels sind die 
beiden Elektromagnet-Kupplungen zum Dreh- und 
Vorschubantrieb geoffnet Die oszillierende Bewegung 65 
des Walzgeriistes wird fiir den Werkstiickwechsel nicht 
unterbrochen. Ein Arbeitszyklus lauft wie folgt ab: Auf- 
fadeln und Spannen eines Rohlings in Ladeposition, 
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Vorfahren des Schlittens in Walzposition, Arretieren 
des Schlittens, SchlieBen der Elektromagnet-Kupplun- 
gen zur Aktivierung der Dreh* und Vorschubbewegung 
des Dreh-Vorschub-Kopfes und damitdes Werkstiickes, 
Auswalzen des Werkstiickes, Offnen der Elektroma- 
gnet-Kupplungen, Losen der Schlittenarretierung. 
Ruckzug des Schlittens in Ladeposition und gleichzeitig 
Zuriickziehen des Dreh-Vorschub-Kopfes, Offnen des 
Spannkopfes und Entnahme des fertigen Werkstucks. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von rohrformigen 
Werkstucken mit uber ihrer Lange sich verandern- 
den AuBen- und ggfs. Innendurchmessern durch 
Kaltwalzen eines Rohres uber einen Dorn mittels 
in einem oszillierend bewegten Walzgerust dreh- 
bar gelagerten zwangsangetriebenen Ringwalzen 
mit uber den Umfang veranderlichem Arbeitspro- 
fil, wobei das Rohr vorgeschoben und um seine 
Langsachse gedreht wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB zum Walzen von Werkstucken kurzer 
Langen das Rohr an seinem nicht auszuwalzenden 
hinteren Ende eingespannt dem Walzwerk zuge- 
fuhrt und wahrend des gesamten Walzvorganges 
bis zum Entladen des fertigen Werkstiickes auf der- 
selben Seite des Walzgeriistes eingespannt bleibt 
und daB die Geometrie der Walzenkaliberabwick- 
lung der AuBenkontur und die Geometrie des Dor- 
nes der Innenkontur des fertigen Werkstiickes ent- 
sprechen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet,daB der Dorn mindestens zeitweise relativ 
zum Walzgerust axial bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Walzgerustantrieb wahrend 
des Lade- und Entladevorganges von Rohr und 
Werkstuck durchlauft 

4. Kaltpilgerwalzwerk zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch, 
ein kraft- und momentenausgleichendes, flber zwei 
spiegelbildlich zueinander angeordnete Planeten- 
kurbelantriebe (6) mit horizontalen Achsen unter 
Zwischenschaltung von horizontal oszillierenden 
Schubstangen angetriebenes Walzgerust (7), dem 
eine das Werkstuck wahrend des gesamten Walz- 
vorganges haltende Dreh- und Vorschubeinrich- 
tung (13) vorgeordnet ist, die gemeinsam mit dem 
Walzdorn (2) auf einem in Walzrichtung in eine 
Arbeitsposition sowie eine Lade- und Entnahmepo- 
sition verfahrenbaren Schlitten (11) angeordnet ist 
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